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D-75020 EPPINGEN 

Verfahren und Anlaqe zur Herstellunq von faserverstarkten Kunststoffmassen 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von faserver- 
starkten Kunststoffmassen gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Sie be- 
trifft ferner eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach dem Oberbegriff 
des Anspruches 4. 

Ein solches Verfahren ist aus der DE 198 36 787 A1 bekannt. Das Verfahren 
und der darin beschriebene Plastifizierextruder haben sich in der Praxis be- 
wahrt. Sie sind jedoch fur spezielle Anwendungen, insbesondere Fasern ent- 
haltendes Schuttmaterial, noch verbesserungsfahig. 

Bekannt ist weiter, daB sogenannte Stabchengranulate, das sind derzeit meist 
glasfaserverstarkte Kunststoffstabchen, fur das Plastifikat-FlieBpressen ver- 
wendet werden. Die Stabchengranulate sind dafiir im allgemeinen 25 mm lang 
und werden in langsam umlaufenden Einschneckenextrudern aufgeschmolzen. 
Dafur sind relativ groBe Extruder fur brauchbare Aufschmelzleistungen erfor- 
derlich, weil moglichst ohne Scherenergie (Dissipation), sondern weitgehendst 
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durch Warmeleitung diese Faser-Kunststoffstabchen aufgeschmolzen werden 
miissen. Diese schonende Aufschmelzung ist erforderlich, urn die Ausgangsfa- 
serlange zu einem moglichst groBen Anteil zu erhalten. Bei diesen Stabchen- 
granulaten handelt es sich um Halbzeugprodukte, bei dem der Fasergehalt auf 
das zu fertigende Bauteil eingestellt ist. Da dieses Halbzeug in der Herstellung 
relativ teuer ist, wird zwischenzeitlich eine Methode bevorzugt, bei der soge- 
nannte Konzentratstabchen mit moglichst hohem Fasergehalt verwendet wer- 
den. Diese Konzentratstabchen werden dann im Aufschmelzextruder mit ko- 
stengunstigem Kunststoffgranulat auf den im Bauteil erforderlichen Fasergehalt 
gemischt. Diese Methode hatzwar die Materialkosten giinstig beeinfluBt, aber 
die Extruder sind dadurch nicht kleiner, bzw. die Aufschmelzleistung nicht gro- 
Bergeworden. 

Dadurch, daB es sich bei den in der Praxis geforderten Aufschmelzleistungen 
um immer groBere Extruder mit groBeren Materialinhalten handelt, steigt auch 
die Faserschadigung und das Verhalten verschlechtert sich bei kurzen Zyklus- 
zeiten in Bezug auf die Plastifikatsgewichtstoleranz und das Anfahrverhalten. 



Weiter ist bekannt, daB fur den Einzug von nicht klebrigen Materialien mit ge- 
ringem Schiittgewicht in den Extruder ublicherweise mit relativ groBen Schnek- 
kensteigungen und Nutbuchsen gearbeitet wird, um den Materialvortrieb in dem 
offenen Einzugsbereich zu steigern. 
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Wenn Schuttgut, wie zum Beispiel geschnittene Fasern - mit in einem separa- 
ten Extruder aufgeschmolzenen Kunststoff zusammengebracht werden soli, 
dann wird bekanntlich mit dem Extruder, in welchem die Fasern eingezogen 
werden, stromabwSrts im geschlossenen Bereich der aufgeschmolzene Kunst- 
stoff dem Schuttgut zudosiert. Dies hat jedoch den Nachteil, dafi sich die Fa- 
sern und der aufgeschmolzene Kunststoff bei dem Zusammentreffen nicht 
gleichmaSig vermischen, sondern Zonen von Faser- und Kunststoffanreiche- 
rungen bilden. Diese mussen dann stromabwarts uber Mischelemente wieder. 
aufgelost werden, um eine gleichma&ige Vermischung und Trankung der Fa- 
sern zu erreichen. Dies bedeutet, dad eine entsprechend lange Verweilzeit im 
Extruder mit Mischelementen erforderlich ist, was bekannterweise Faserscha- 
digungen und groBe Materialinhalte bedeutet. 

Bei dem Versuch aufgeschmolzenen Kunststoff und Schuttgut gleichzeitig in 
einer Einfulloffnung eines Extruders zu dosieren und dabei zu vermischen, hat 
man es sehr schnell mit Verklebungen und damit Bruckenbildung zu tun, was 
die Zudosierung behindert bzw. blockiert. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem 
fur das Plastifikat-FlieBpreSverfahren von Lang-Faserverstarkten- 
Thermoplasten (LFT) ein Abmischen von faserhaltigem Schuttgut (Fasermate- 
rial) und Kunststoffgranulat fur hohe Produktionsleistungen bei minimierten 
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Materialanteil im Extrudersystem und minimierter Faserschadigung beim Auf- 
schmelzprozeS ermoglicht wird und eine Anlage mit Plastifizierextruder zur 
Durchfuhrung des Verfahrens mit einer angepaBten Geometrie des Extruder- 
gehauses mit der EinlaGoffnung und den zugehorigen Schneckenelementen zu 
schaffen, damit die oben beschriebenen Nachteile vermieden werden. 

Die Losung dieser Aufgabe fur das Verfahren besteht darin, daft in einem er- 
sten Extruder das Kunststoffgranulat auf eine vorzugsweise hohere Temperatur 
als die notwendige Plastifikattemperatur aufgeschmolzen wird, in der Zufuhroff- 
nung eines zweiten, dem Plastifizierextruder, der aufgeschmolzene Kunststoff 
und das Fasermaterial zusammengefUhrt und innerhalb der Einzug- und Impra- 
gnierstrecke des Plastifizierextruders das Fasermaterial in dem aufgeschmol- 
zenen Kunststoff weitgehend gleichmaBig eingebettet und in der Austrags- und 
Forderstrecke vollstandig auf Plastifikattemperatur gebracht wird, 
wobei das Fasermaterial vor dem Zusammenfuhren vorzugsweise soweit vor- 
gewarmt wird, daS es noch ohne zu verkleben in die Zufuhroffnung problemlos 
eindosierbar ist, und daB das Fasermaterial mit dem aufgeschmolzenen Kunst- 
stoff zusammen in eine Zylinderbohrung der Einzugswelle von einem V* bis V* 
Umschlingung ab Kontaktnahme mit dem Fasermaterial mit um 2 bis 20 mm, 
vorzugsweise exzentrisch angeordneten, vergroSerten Durchmesser D einge- 
zogen werden. 
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Die Losung fur die Anlage besteht darin, daB als Plastifizierextruder ein gleich- 
laufender Doppelschneckenextruder mit vorzugsweise auskammenden 
Schneckenelementen groBer Steigung vorgesehen ist, der uber einer Einzugs- 
welle eine schlitzformige Zufuhroffnung aufweist, wobei ab der Zufuhroffnung 
und im Bereich der Einzugswelle die Zylinderbohrung der Einzugswelle von V* 
bis % Umschlingung u um 2 bis 20 mm vergroBertem Durchmesser D, vor- 
zugsweise exzentrisch, ausgefiihrt und am Ende eine Abstreifleiste angeordnet 
ist und anschlieBend die Gehausebohrung der Einzugswelle auf den Schnek- 
kendurchmesser d reduziert ist. 

Von Vorteil ist insbesondere, daB ein gleichlaufender Doppelschneckenextruder 
zur Anwendung kommt, bei dem eine schlitzformige, relativ lange Einfiihroff- 
nung uber der einen Schneckenwelle ist. Diese Schneckenwelle wird in der 
weiteren Beschreibung als Einzugswelle bezeichnet. Im Bereich der Einzugs- 
welle ist das Schneckengehause im Durchmesser so weit vergroBert, damit das 
aufgeschmolzene Kunststoffband auf den Schneckenstegen aufliegend zu dem 
Schneckengehause noch Freiraum hat. Damit nun beim Umlauf auf den 
Schneckenstegen der Einzugswelle uber die DurchmesservergroBerung des 
Gehauses kein Materialaufbau stattfinden kann, wird vor der erneuten Aufnah- 
me des aufgeschmolzenen Kunststoffbandes die Schneckengehausebohrung 
auf den Schneckendurchmesser reduziert. Dies wird vorzugsweise mit einer 
eingesetzten Abstreifleiste realisiert. Damit die Vermischung von Schiittgut und 
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aufgeschmolzenem Kunststoffband/Kunststofffilm moglichst gleichmaBig im 
Einzugsbereich erfolgt, wird das Schiittgut flach ausgelegt - ohne Haufenbil- 
dung - annahernd in der Breite des Kunststoffbandes zugefuhrt. Im Einzugsbe- 
reich werden vorzugsweise auskammende Schneckenelemente mit relativ gro- 
wer Steigung verwendet. 

Fur den Einzug von Schiittgut - wie zum Beispiel Konzentratstabchen, 
Schnittfasern, Streufasern, Granulate oder ahnlichem Material - wird der Be- 
reich der zweiten Schneckenwelle in der Gehausebohrung vorzugsweise nicht 
vergrdBert. 

Von Vorteil ist auch, wenn mit Konzentratstabchen gearbeitet wird und der fur 
die Bauteil-Faserkonzentration erforderliche Kunststdff aufgeschmolzen wird, 
bevor dieser mit den Konzentratstabchen oder dem Fasermaterial zusammen- 
gefiihrt wird. Das heiBt, die Aufschmelzwarme fur den Beimisch-Kunststoff wird 
ohne das Vorhandensein der Langfasern eingebracht. Deshalb kann in diesem 
Bereich mit hohen Drehzahlen und groBer Dissipation gearbeitet werden. Vor- 
teilhaft ist noch, wenn der Kunststoff auf eine hohere Temperatur, als die im 
Plastifikat erforderliche Temperatur aufgeschmolzen wird und das Fasermateri- 
al bis zu der Temperatur vorgewarmt wird, bei der dieses noch nicht zum Ver- 
kleben neigt und noch problemlos dosiert werden kann. 
Damit ist je nach Faser-Konzentratgrad des Schuttgutes und des Bauteil- 
Fasergehaltes schon weitgehend die Warme im Material vorhanden, damit nur 
noch die Warmeleitung zu den Konzentratstabchen, welche im flussigen Kunst- 



Dipl.-lng. FH Anton Hartdegen, Patentingenieur, Angerfeldstr. 12, 82205 Gilching, DP 1253 - Seite 6/18 



stoff eingebettet sind, zum Aufschmelzen und Temperaturausgleich erfolgen 
muB. 

Dies geschieht in einer relativ kurzen Forderstrecke im Extruder mit geringem 
Materialinhalt. Als vorteilhaft hat sich hierbei der gleichlaufende Doppelschnek- 
kenextruder gezeigt. Die DurchmesservergroBerung im Einzugsbereich wird je 
nach Faserstruktur und Trankverhalten mehr oder weniger weit stromabwarts in 
den geschlossenen Bereich hineingezogen. Dabei wird der vergrOBerte Zylin- 
derdurchmesser vorzugsweise spiralformig in Drehrichtung der Schnecke be- 
endet, damit die Schneckenstege die Fasern oder Stabchen beim Ubergang 
auf den reduzierten Durchmesser nicht schneiden. Als weitere Moglichkeit der 
Einzugsverbesserung von Schiittware ist die Ausgestaltung der Einzugsseite 
mit einer angetriebenen Walze mit Abstreifer oder einer oszillierenden Wand. 
Die Walze wird dabei mit Umfangsgeschwindigkeiten gleich oder grSBer der 
Einzugswelle angetrieben und so das Sch immaterial hineingezogen. 
Urn den Einziehvorgang weiter zu verbessern, wird das Extrudergehause zu- 
satzlich zur DurchmesservergroBerung noch mit einem konischen Einzugsbe- 
reich versehen. 

Weitere vorteilhafte MaBnahmen und Ausgestaltungen des Gegenstandes der 
Erfindung gehen aus den Unteranspruchen und der folgenden Beschreibung 
mit der Zeichnung hervor. 
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Es zeigen: 

Figur 1 die Anlage zur DurchfUhrung des Verfahrens nach der Erfindung in 

Seitenansicht und Schnitt B-B nach Figur 2, 
Figur 2 den Plastifizierextruder gemaR der Erfindung nach einem Schnitt A-A 

aus Figur 1, 

Figur 3 den Plastifizierextruder nach Figur 2 mit kleinerem Umschlingungs- 
winkel u, 

Figur 4 den Plastifizierextruder nach Figur 2 mit Einzugswelle in der Zufiihr- 

' offnung und 
Figur 5 den Plastifizierextruder nach Figur 2 mit Einlaufbacke. 

Die Figur 1 zeigt die Anlage zur DurchfUhrung des Verfahrens, umfassend den 
Plastifizierextruder 1 und den Kunststoff-Aufschmelzextruder 30. In den Figuren 
2 bis 5 ist der Plastifizierextruder 1 gemaR der Erfindung als Zwei-Wellen- 
Extruder mit der Lange L dargestellt. Wie die Figur 1 zeigt, ist die Lange des 
Plastifizierextruders 1 in zwei Funktionsbereiche eingeteilt und dafiir entspre- 
chend ausgebildet, namlich in eine Einzug- und Impragnierstrecke m und eine 
Austrag- und Forderstrecke n. Fur den formenden Austrag des fertigen Pro- 
duces 24 (= faserverstarkte Kunststoffmasse) ist am Ende eine Austrittsduse 8 
angebracht. Die Figur 2 zeigt im Schnitt A-A aus Figur 1 den Einzug des als 
Schuttgut einzufuhrenden Fasermaterials 10 in die Zufuhrdffnung 18. Der Pla- 
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stifizierextruder 1 besteht weiter aus dem Gehause 25 mit den Gehauseboh- 
rungen 2 und 3 sowie den Extruderachsen 6 und 7 fur die Einzugswelle 5 und 
die Tandemwelle 4 in der Einzug- und Impragnierstrecke m, dem Gehause 26 
mit den Bohrungen 2' und 3' fur die Extruderwellen 4' und 5' der Austrag- und 
Forderstrecke n. Nach Figur 1 besteht der Kunststoff-Aufschmelzextruder 30 
fur die Aufbereitung des Kunststoffs aus dem Einfulltrichter 1 9 fur die Kunst- 
stoffgranulatzufiihrung und Kunststoffuberfuhrung 29. Die Kunststoffuberfuh- 
rung 29 befordert dabei den aufbereiteten Kunststoffilm 1 1 uber die Kunststof- 
feinfiihrung 28 in die Austragsduse 13. Fur den Antrieb der Extruderwellen 4/5 
und 475' dient der Antrieb 20. Im Fertigungsbetrieb wird das Fasermaterial 10 
bei der Forderbewegung in den Einzugskanal 27 und von hier in Richtung Pro- 
duktaustrag mit den Schneckenelementen des Plastifizierextruders 1 uber die 
Schneckenstege 9 und den Schneckengrund 22 gefordert. Dabei bewegt sich 
das Fasermaterial 10 mit dem aufgeschmolzenen Kunststoff beim gleichsinnig 
drehenden Doppelschneckenextruder 1 jeweils von der Einzugswelle 5 zur 
Tandemwelle 4 und umgekehrt in Austragsrichtung. Das heiSt das Fasermate- 
rial 10 wird in einer Art Umschlingung, je nach Einschuttbreite b, mehr oder we- 
niger iiberlappend in Richtung Austrittsduse 8 gefordert. Bei diesen Transport- 
gleitbewegungen wird der mit dem Fasermaterial 10 mitgefuhrte flussige Kunst- 
stoffilm 11 in das Fasermaterial 10 und den Einzelfasern hineingerieben. 
Wie aus den Figuren 1 bis 5 weiter hervorgeht wird das Fasermaterial 10 in den 
Eingangsschlitz der Zufuhroffnung 18 des Plastifizierextruders 1 mit seiner 
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Breite b parallel zu den Extruderachsen 6 und 7 und annahernd tangential auf 
die Einzugswelle 5 in einer Ya bis *A Umschlingung entsprechend dem Um- 
schlingungswinkel u sowie von im Durchmesser D um 2 bis 20 mm vergroBerte, 
ggf. exzentrisch angeordnete, Gehausebohrung 3 eingezogen. In derZufuhr- 
offnung 18 erfolgt auch das Aufbringen des flussigen Kunststoffilms 1 1 direkt 
auf das einfallende Fasermaterial 1 0 durch Einpressen in den aus der Aus- 
tragsduse 13 auf die Einzugswelle 5 aufgetragenen flussigen Kunststoffilm 11. 
Dabei wird das Fasermaterial 10 innerhalb der Einzugs- und Impragnierstrecke 
m an den Extruderwellen 4 und 5 einreibend allseitig mit dem flussigen Kunst- 
stoffilm 11 benetztbzw. getrankt. AnschlieBend werden die mit dem Kunststof- 
film 1 1 durchimpragnierten bzw. durchgetrankten Einzelfasern des Fasermate- 
rials 10 aus der Einzugs- und Impragnierstrecke m in die Austrag- und Forder- 
strecke n gefuhrt, wobei bei Stabchengranulaten die vollstandige Aufschmel- 
zung und Faserverteilung erfolgt. Je nach Starke S des Fasermaterials 10 und 
angepaBter Konsistenz der Kunststoffschmelze kann es zweckmaBig sein, 
wenn das Fasermaterial 1 0 am Ende der im Durchmesser vergrollerten Ge- 
hausebohrung 3 mit einer Abstreiferkante 12 Oder Abstreiferleiste 21 in die 
Nuten und auf die Schneckenstege 23 der Einzugswelle 5 gedruckt wird. Eine 
Verbesserung des Einzuges des Fasermaterials 10 wird durch eine in der Zu- 
fiihroffnung 8 angeordnete Einzugswalze 15 erreicht, wie in Figur 4 dargestellt 
ist. 
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Ebenfalls verbessert wird der Einzug des Fasermaterials 10 in die Zufuhroff- 
nung 18, wenn der Einzugsbereich konisch erweitert ist. Eine weitere Verbes- 
serung in Bezug auf eine storungsfreie FQhrung in der Zufuhroffnung 18 fur das 
Fasermaterial 10 und eine mogliche Reinigung dieses Bereichs besteht nach 
Figur 5 darin, daB eine ein- und ausbaubare Einlaufbacke 16 vorgesehen ist. 
Diese Einlaufbacke 16 ist gegenuber dem Gehause 25 thermisch isoliert und 
mittels einer Bohrung 17 beheiz- und/oder kuhlbar und auf eine Temperatur 
einstellbar, die etwas unterhalb der Klebetemperatur des Fasermaterials 10 
liegt. Vorteilhaft ist weiter, wenn die Einlaufbacke 16 mit einem oszillierendem 
Antrieb ausgestattet ist und stromabwarts nach der Zufuhroffnung 18 die " 
Durchniesserreduzierung d fur die Einzugswelle 5 spiralformig in Drehrichtung 
endend ausgefuhrt ist. 
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Bezugszeichenliste: 

1 . Plastifizierextruder 

2. Gehausebohrung (Impragnierteil) 

3. Gehausebohrung (Impragnierteil) 

4. Tandemwelle (Impragnierteil) 

5. Einzugswelle (Impragnierteil) 

6. Extruderachse 

7. Extruderachse 

8. Austrittsduse 

9. Schneckensteg 

10. Fasermaterial (Schuttgut) 

1 1 . flussiger Kunststoffilm 

12. Abstreifkante 

13. Austragsdiise 

14. Einzugbereich 

15. Einzugswalze 

16. Einlaufbacke 

17. Bohrung in Einlaufbacke 16 

18. Zufuhroffhung 

19. Einfulltrichter 

20. Antrieb 

21. Abstreiferleiste 

22. Schneckengrund 

23. Schneckensteg 

24. Produkt 

25. Gehause fur m 

26. Gehause fur n 

27. Einzugskanal 

28. Kunststoffeinfuhrung zur Austragsduse 13 
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29. Kunststoffuberfuhrung 

30. Kunststoff-Aufschmelzextruder 

Einschuttbreite 

vergroBerter Gehausedurchmesser 
normaler Gehausedurchmesser 
Einzugs- und Impragnierstrecke 
Austrag- und Forderstrecke 
Plastifizierextruderlange 
Starke des Fasermaterials 
Umschlingungswinkel 




0 
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D-75020 EPPINGEN 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten Kunststoffmassen unter 
Verwendung eines Plastifizierextruders, bei dem kalte oder vorgewarm.te 
Konzentratstabchen, Rezyklatchips, Schuttfasern oder sonstige Granulate 
als Fasermaterial uber ein Fiihrungsgatter und eine Vorwarmeinrichtung in 
die Zufuhroffnung des Plastifizierextruders vorzugsweise parallel zu den 
Extruderachsen und annahernd tangential auf eine Extruderwelle und um 
die Extruderwellen vortreibend aufgewickelt sowie in die Zylinderbohrungen 
der Schneckenzylinder eingezogen werden, dabei erfolgt gleichzeitig in die 
Zufuhroffnung das Aufbringen eines flussigen Kunststoffilms auf die Extru- 
derwelle/-stege und das Einziehen/Einpressen des Fasermaterials in den 
flussigen Kunststoffilm, anschlieliend wird das Fasermaterial innerhalb einer 
Einzugs- und Impragnierstrecke mit den einzelnen Fasern an den Extruder- 
wellen einreibend bzw. durchreibend allseitig mit dem flussigen Kunststof- 
film benetzt bzw. getrankt und in eine Austrag- und Forderstrecke gefuhrt, 
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sowie als weiterverarbeitbare, faserverstarkte Kunststoffmasse (Plastifikat) 
ausgetragen, dadurch gekennzeichnet, daB in einem ersten 
Extruder das Kunststoffgranulat auf eine vorzugsweise hdhere Temperatur 
als die notwendige Plastifikattemperatur aufgeschmolzen wird, 
in der Zufuhroffnung eines zweiten, dem Plastifizierextruder, der aufge- 
schmolzene Kunststoff und das Fasermaterial zusammengefiihrt und inner- 
halb der Einzug- und Impragnierstrecke des Plastifizierextruders das Fa- 
sermaterial in dem aufgeschmolzenen Kunststoff weitgehend gleichmaBig 
eingebettet und in der Austrags- und Forderstrecke vollstandig auf Plastifi- 
kattemperatur gebracht wird, 

wobei das Fasermaterial vordem Zusammenfuhren vorzugsweise soweit 
vorgewarmt wird, daB es noch ohne zu verkleben in die Zufuhroffnung pro- 
blemlos eindosierbar ist, 

und daB das Fasermaterial mit dem aufgeschmolzenen Kunststoff zusam- 
men in eine Zylinderbohrung der Einzugswelle von einem y 4 bis 3 A Um- 
schlingung ab Kontaktnahme mit dem Fasermaterial mit urn 2 bis 20 mm, 
vorzugsweise exzentrisch angeordneten, vergroBerten Durchmesser D ein- 
gezogen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch l.dadurch gekennzeichnet, daB das 
Fasermaterial gravimetrisch in die Zufuhroffnung dosiert wird. 
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3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, daB das Fasermaterial bandformig und flach aus- 
gelegt einer schlitzformigen Zufuhroffnung des Plastifizierextruders gleich- 
IB ig dem aufgeschmolzenen Kunststoffilm zugefuhrt und zudosiert wird. 



mai 



4. Anlage zur Herstellung von faserverstarkten Kunststoffmassen aus Faser- 
material und aufgeschmolzenem Kunststoff mit einem Plastifizierextruder, 
und einem Kunststoff-Aufschmelzextruder das Fasermaterial beheizende 
Heizeinrichtung in der Transportlinie zum Plastifizierextruder, eine Impra- 
gniervorrichtung im Plastifizierextruder zum Einfuhren des Faserm ate rials, 
und zum Mischen einen Plastifizierextruder bestehend aus einem Gehause 
mit zwei Bohrungen und Achsen zweier drehangetriebener Extruderwellen, 
wobei im Gehause eine Zufuhroffnung zum Einfuhren des Fasermaterials in 
die Bohrungen vorgesehen ist, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den 
Anspruchen 1 bis 3, d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t, daB als Plastifi- 
zierextruder (1) ein gleichlaufender Doppelschneckenextruder mit vorzugs- 
weise auskammenden Schneckenelementen groBer Steigung vorgesehen 
ist, der uber einer Einzugswelle (5) eine schlitzformige Zufuhroffnung (18) 
aufweist, wobei ab der Zufuhroffnung (1 8) und im Bereich der Einzugswelle 
(5) die Zylinderbohrung der Einzugswelle (5) von % bis % Umschlingung 
(u) urn 2 bis 20 mm vergroBertem Durchmesser (D), vorzugsweise exzen- 
trisch, ausgefuhrt und am Ende eine Abstreifleiste (12) angeordnet ist und 
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anschlieSend die Gehausebohrung (3) der Einzugswelle (5) auf den 
Schneckendurchmesser (d) reduziert ist. 

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Einzugsbereich (14) auf die Einzugswelle (5) konisch erweitert ist. 

6. Anlage nach den Anspruchen 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die DurchmesservergroBerung im Einzugsbereich (14) je nach Faserstruktur 
und Trankverhalten mehr Oder weniger weit stromabwarts in den geschlos- 

. senen Bereich des Doppelschneckenextruders (1) ausgefuhrt ist. 

7. Anlage nach einem Oder mehreren der Anspruche 4 bis 6, d a d u r c h ^ 
gekennzeichnet, da& im Einzugsbereich (14) der Zufuhroffnung (18) 
eine angetriebene Einzugswalze (15) mit Abstreiferleiste (21) angeordnet 
ist. 

8. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 4 bis 7, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daS auf der Schuttgut-Einzugsseite (16) eine ein- 
und ausfahrbare Einlaufbacke (16) angeordnet ist. 

9. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 4 bis 8, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB der vergroBerte Gehausedurchmesser (D) 
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nach der Einlaufbacke (16) spiralformig in Drehrichtung endet. 

10. Anlage nach einem Oder mehreren der Anspruche 4 bis 9, d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, dad die Einlaufbacke (16) zum Schneckengehau- 
se (25) thermisch isoliert angeordnet ist. 

1 1 . Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 4 bis 10, d a d u r c h 
g e k e n n z e i c h n e t, daB die Einlaufbacke (16) mit einem oszillieren- 
dem Antrieb bewegbar ist. 

12. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 4 bis 11 , d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, dafc die Temperatur der Einlaufbacke (16) unter- 
halb der Klebetemperatur des Fasermaterial (10) temperierbar ist. 

13. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 4 bis 14, d a d u r c h 

g e k e n n z e i c h n e t, daS in der Zufiihroffnung (18) austauschbare Ab- 
streifer (21) vorgesehen sind. 
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